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DETAILED ACTION 
Information Disclosure Statement 

1. The information disclosure statement (IDS) submitted on 06 February 2007 has 
been considered by the examiner. 

Claim Objections 

2. Claim 7 is objected to because of the following informalities: Claim 7 recites the 
limitation "the body" in the second line. There is insufficient antecedent basis for this 
limitation in the claim. Correction is required. 

Claim Rejections - 35 USC § 102 

3. The following is a quotation of the appropriate paragraphs of 35 U.S.C. 102 that 
form the basis for the rejections under this section made in this Office action: 

A person shall be entitled to a patent unless - 

(b) the Invention was patented or described in a printed publication in this or a foreign country or in public 
use or on sale in this country, more than one year prior to the date of application for patent in the United 
States. 

4. Claims 1-12 are rejected under 35 U.S.C. 102(b) as being anticipated by British 
Patent Document UK 2 084 855 A (UK '855). 
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An article of jewelry, in a body (18) with an opening (16) being provided in which 
an element of ornamentation (20) is accommodated, in particular a precious stone or an 
ornamenting stone. The opening of the body of the article of jewelry accommodating 
the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). A support for the element of 
ornamentation is formed by the depth of insertion of the element of ornamentation in the 
opening of the body of the article of jewelry and being defined by a lower edge of the 
element of ornamentation that is supported at least selectively (Figs. 1 and 2). The 
article of jewelry comprises a securing element (edges of 26 over the element of 
ornamentation) extending at least along a part of the circumference of the opening 
(Figs. 1 and 2). The securing element is formed by reaming the opening of the body of 
the article of jewelry in an area surrounding the opening and subsequently stabilizing 
the material which was eroded from the area surrounding the opening of the body (Figs. 
1 and 2). The securing element acts upon an upper edge of the element of 
ornamentation at least selectively and the area surrounding the opening of the body of 
the piece of jewelry is at least partially beveled (Figs. 1 and 2). 

The securing element is formed extending substantially along the whole 
circumference of the opening (Figs. 1 and 2) 

The opening comprises an upper portion with a diameter which is larger than a 
diameter of the element of ornamentation and a lower portion with a diameter which is 
smaller than the diameter of the element of ornamentation (Fig. 1) 

A transition portion is formed between the upper portion and the lower portion of 
the opening that constitutes the support for the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). 
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The opening has a means (compressed material) for protection against twisting 
of the element of ornamentation being provided (Figs. 1 and 2). 

The article of jewelry is formed as a ring, a pendant, a part of a link of a chain, 
as jewelry for ears, as part of a clock or a watch or of a watchband (Page 1 , lines 5-8). 

A method for manufacturing an article of jewelry (18), especially a ring (Page 1, 
lines 5-8), in the body (18) of which an opening (16) is provided in which an element of 
ornamentation (20) is accommodated, in particular a precious stone or an ornamenting 
stone (Figs. 1 and 2). A first step of the method provides the opening in the body of the 
piece of jewelry with a diameter that is smaller than the diameter of the element of 
ornamentation to be in inserted into the opening (Fig. 1). A subsequent step forms an 
upper portion of the opening with a diameter that is equal to or larger than the diameter 
of the element of ornamentation such that between the upper portion of the opening 
with the diameter and a lower portion of the opening with the smaller diameter there is a 
transition portion serving as a support for the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). 
The element of ornamentation is inserted into the opening and set onto the support (Fig. 
1). A subsequent step the material of the body of the article of jewelry is eroded in an 
area (26) surrounding the opening and that the eroded material is brought to the 
element of ornamentation and accommodated in the opening of the body (Fig. 2). The 
erosion of material in the area of the opening is executed by reaming the area 
surrounding the opening (Figs. 1 and 2). A securing element (edge of 26 over the 
element of ornamentation) for the element of ornamentation is formed from the eroded 
and later restabillzed material such that an upper edge of the element of ornamentation 
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is acted upon at least selectively by the formed securing element. The element of 
ornamentation is fixed in position in the opening and the area sun^ounding the opening 
is beveled at least partially by this reaming (Figs. 1 and 2) 

The securing element is formed extending substantially the whole circumference 
of the opening (Figs. 1 and 2) 

The method is characterized in that a means (compressed material) for 
protection against twisting of the element of ornamentation is provided in the support 
(Figs. 1 and 2). 

A tool for the implementation of the method is characterized in that the tool (10) 
comprises a tool body having an interior in which the element of ornamentation may be 
accommodated and that the tool comprises a reaming area at its front face (Fig. 1). 

The reaming area is divided into a plurality of segments (Fig. 2). 

The reaming area is formed extending inclined to the outer surface of the tool 
body (when made along surface 12 that is inclined). 

Claim Rejections - 35 USC §103 

5. The following is a quotation of 35 U.S.C. 103(a) which forms the basis for all 
obviousness rejections set forth in this Office action: 

(a) A patent may not be obtained though the invention is not identically disclosed or described as set 
forth in section 102 of this title, if the differences between the subject matter sought to be patented and 
the prior art are such that the subject matter as a whole would have been obvious at the time the 
invention was made to a person having ordinary skill in the art to which said subject matter pertains. 
Patentability shall not be negatived by the manner in which the Invention was made. 
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6. Claim 13 is rejected under 35 U.S.C. 103(a) as being unpatentable over UK '855 
in view of Yamamoto (US 5.475.910). 

UK '855 discloses an article of jewelry having all the features mentioned above 
for the rejection of claims 1-12. UK '855 fails to disclose that the tool body of the tool is 
disposed at a shank. Yamamoto teaches an article of jewelry (1) in a body with an 
opening (16) being provided in which an element of ornamentation (2) is 
accommodated, in particular a precious stone or an ornamenting stone. The opening of 
the body of the article of jewelry accommodating the element of ornamentation (Figs. 1- 
10). A support for the element of ornamentation is formed by the depth of insertion of 
the element of ornamentation in the opening of the body of the article of jewelry and 
being defined by a lower edge of the element of ornamentation that is supported at least 
selectively (Figs. 1-10). The article of jewelry comprises a securing element (edges of 
the opening) extending at least along a part of the circumference of the opening (Figs. 
1-10). The securing element is formed by reaming the opening of the body of the article 
of jewelry in an area surrounding the opening and subsequently stabilizing the material 
which was eroded from the area surrounding the opening of the body (Figs. 1-10). The 
A tool comprises a tool body. The tool body of the tool is disposed at a shank (38) (Fig. 
10). The shank Is a driving spindle that can be connected rigidly to the tool body (C. 1 1 , 
L. 15-24). Therefore, it would have been obvious to one having ordinary skill in the art 
at the time the invention was made to have the tool body of the body being disposed at 
a shank as taught by Yamamoto in the article of jewelry disclosed by UK '855. Doing 
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so, serves to connect the tool body to a spindle in accordance with the teachings of 
Yamamoto. 

Conclusion 

The prior art made of record and not relied upon is considered pertinent to 
applicant's disclosure. 

Dover (US 795.109), Burri (US 2,261,958), Brzozowski (US 4,566,294), Favre 
(US 5,044,177). Udko (US 5,218.839) and Espinosa et al. (US 2006/0123846) are cited 
to show state of the art with respect to articles of jewelry that have some of the features 
being claimed by the current application. 

Any inquiry concerning this communication or earlier communications from the 
examiner should be directed to Ruth C Rodriguez whose telephone number is (571) 
272-7070. The examiner can normally be reached on M-F 07:15 - 15:45. 

If attempts to reach the examiner by telephone are unsuccessful, the examiner's 
supervisor, Victor D. Batson can be reached on (571) 272-6987. 

Submissions of your responses by facsimile transmission are encouraged. The 
fax phone number for the organization where this application or proceeding is assigned 
is (571) 273-8300. Recognizing the fact that reducing cycle time in the processing and 
examination of patent applications will effectively increase the patent's term, it is to your 
benefit to submit responses by facsimile transmission whenever permissible. Such 
submission will place the response directly in our examining group's hands and will 
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eliminate Post Office processing and delivery time as well as PTO's mailroom 
processing and delivery time. For a complete list of correspondence not permitted by 
facsimile transmission, see MPEP § 502.01. In general, most responses and/or 
amendments not requiring a fee, as well as those requiring a fee but charging such fee 
to a deposit account, can be submitted by facsimile transmission. Responses requiring 
a fee that the applicant is paying by check should not be submitted by facsimile 
transmission separately from the check. 

Responses submitted by facsimile transmission should include a Certificate of 
Transmission (MPEP § 512). The following is an example of the format the certification 
might take: 

I hereby certify that this correspondence is being facsimile transmitted to 
the Patent and Trademark Office (Fax No. (571) 273-8300) on (Date) . 
(Typed or printed name of person signing this certificate) 
(Signature) 

If your response is submitted by facsimile transmission, you are hereby reminded 
that the original should be retained as evidence of authenticity (37 CFR 1.4 and MPEP 
§ 502.02). Please do not separately mail the original or another copy unless required 
by the Patent and Trademark Office. Submission of the original response or a follow-up 
copy of the response has been transmitted by facsimile will cause further unnecessary 
delays in the processing of your application, duplicate responses where fees are 
charged to a deposit account may result in those fees being charged twice. 
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Any inquiry of a general nature or relating to the status of this application or 
proceeding should be directed to the receptionist whose telephone number is (571) 272- 
6640. 

Information regarding the status of an application may be obtained from the 
Patent Application Information Retrieval (PAIR) system. Status information for 
published applications may be obtained from either Private PAIR or Public PAIR. 
Status information for unpublished applications is available through Private PAIR only. 
For more information about the PAIR system, see http://pair-direct.uspto.gov. Should 
you have questions on access to the Private PAIR system, contact the Electronic 
Business Center (EBC) at 866-21 7-91 97 (toll-free). 

/RCR/ 

Ruth C. Rodriguez 
Patent Examiner 
Art Unit 3677 

rcr 

December 25, 2008 



/Robert J. Sandy/ 

Primary Examiner, Art Unit 3677 
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PROCEDE DE SERTISSAGE D*UNE PIERRE DANS UN ELEMENT DE METAL. 

(5^ Le proc6d6 de serdssage selon I'lnvention pr6sente 
un feuilletis (9) dans une pfece de m§tal (1), comprenant les 
stapes consistant ^: 

- percer dans la pl^ce de metal (1) au molns tin trou (2) 
susceptible de recevoir la pierre, 

- mettre en place une pierre (5) dans cheque trou (2), 

- appliquer perpendiculairement a la surface de la piece 
et a proximity de la p^riph^rie de chaque trou (2), un outil 
(6) dont I'extremite presente une pointe pour refouler une 16- 
vre (8) de m6tal sur le feuilletis (9) de la plenre, 

- appliquer perpendiculairement a la surface de la piece 
I'outll (6) sur la surface de m6tal d6limlt6e entre deux plerres 
(5) contigues pour imprimer a la surface du metal au molns 
une empreinte comprenant au molns une facette suscepti- 
ble de r^fl^hir la lumi^re. 
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La presents invention concerne un procede de sertissage d'une 
pierre dans un element de metal. 

Dans le domaine de la bijouterie et de rhorlogerie, il est bien connu 
de sertir des pierres precieuses sur un 6l6ment de m^tal. 
5 Selon un procede classique, un operateur vient appliquer une 

onglette, de manidre oblique, ^ la surface d'une pidce de m^tal pour le 
defonner. En agissant de la sorts, le metal se deforme pour former un collet qui 
vient recouvrir la peripherie de la pierre et immobilise celle-ci sur Telement de 
metal. 

10 Ce procede est satisfaisant d ceci pr6s que la deformation du m6tal 

peut se traduire par la formation de bavures qui nuisent au caract^re de liss^ 
du bijou ainsi obtenu. 

Un autre inconvenient de ce procede est qu'il ne permet de sertir 
des pierres que sur des 6l6ments de m6taux tels que Tor ou Targent c'est-a- 

15 dire des m6taux pr6sentant une certaine ductility. 

En effet, lorsqu'il s'agit d'appliquer ce proc6de S des m6taux durs, 
tel que du titane, on constate que Taction de Tonglette agissant obliquement 
par rapport a la surface de la pi6ce de m§tal ne permet pas de fagonner un 
collet car le metal se casse en formant un copeau. 

20 Un autre inconvenient de precede de sertissage actuel tient au fait 

que, dans le cas de pavage, c'est-d-dire de multitude de pierres serties les 
unes ^ c6te des autres sur la surface d'un bijou ou d'une montre, la zone de 
metal qui est deiimitee par les pienres constitue une zone qui apparatt comme 
sombre et ne contribue pas S mettre en valeur les pienres. 

25 Un but de Tinvention est done de proposer un procede permettant 

de sertir des pienres dans une piece de metal dur, tel que par exemple du 
titane. 

Un autre but de {'invention est de proposer un precede de 
sertissage permettant de valoriser les pierres serties. 
30 Selon invention, ce procede de sertissage d'au moins une pierre 

presentant un feuilletis dans une piece de metal comprenant les etapes 
consistant S : 

- percer dans la piece de metal au moins un trou susceptible de 
recevoir la pien-e, 
35 - mettre en place une pienre dans chaque trou, 
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- appliquer perpendiculairement S la surface de la piece et a 
proximite de la p^riph^rie de chaque trou, un outil dont rextremite pr6sente une 
pointe pour refouler une I6vre de m^tal sur le feuilletis de la pierre. 

- appliquer perpendiculairement a la surface de la piSce Toutil sur la 
5 surface de mdtal d^linnitee entre deux pienres contigu&s pour imprimer a la 

surface du metal au moins une empreinte comprenant au moins une facette 
susceptible de reflechir la lumiere. 

Selon une possibilite, rapplication de Toutil se fait manuellement. 

Selon une autre possibilite, rapplication de Toutil se fait 
10 m6caniquement 

^invention conceme 6galement un outil permettant la mise en 
oeuvre du proc§d6, presentant d son extr6mit§ au moins une surface se 
terminant par une pointe. 

Selon plusieurs fomnes que peut prendre Toutil : 
IS - Toutil pr^sente d son extremite une fomne conique termin^e par 

une pointe. 

- Toutil pr6sente d son extremity une forme tetraedrique tenmin^e 
par une pointe. 

- Toutil pr6sente d son extremity plusieurs facettes convergentes 
20 vers une pointe. 

- I'outil pr^sente un rayon de 0.2 d 0.5 mm. 

Uinvention concerne ^galement le produit tel qu*un bijou ou une 
pi6ce d'horlogerie comprenant une piece de metal sur laquelle sont dispos6es 
au moins deux pierres presentant un feuilletis, caracterlse en ce qu'il presente, 
25 entre chaque pierre, au moins une empreinte imprim6e dans la surface de la 
pien^e de m6tal formant une I6vre recouvrant le feuilletis de la pierre. 

De preference, la surface de la piece de metal delimitee par 
plusieurs pierres est dans sa totality imprimee d'empreintes. 

Selon une possibilite avantageuse, les empreintes pr^sentent des 
30 facettes permettant de reflechir la lumiere. 

Pour sa bonne comprehension, Tinvention est d6crite en r6f6rence 
au dessin ci annexe representant, a titre d'exemple non limitatif, une possibilite 
de mise en oeuvre du procede selon ['invention. 

Figures 1 a 3 representent les differentes etapes de mise en 
35 oeuvre de ce proc6d§, 
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Figure 4 represente, en vue de dessus, un produit obtenu par ce 

proced6, 

Figures 5^8 montrent plusieurs formes de realisation possibles 
d'outil pemriettant de metlre en oeuvre le precede selon I'invention. 

5 La figure 1 montre, en coupe, une pi§ce de m6tal 1 pr6sentant un 

trou 2 comme cela est bien connu dans les techniques de sertissage. Ce trou 2 
comprend, du cote de la surface de la piece de nn§tal 1, une assise conique 3 
et une partie cylindrique 3. On peut noter que Tassise conique 3 sur laquelle 
une pierre va reposer se situe a une distance tres proche de la surface de la 

10 piece de metal 1 , cette distance pouvant etre de 0, 1 ^ 0,2 millimetre. 

La figure 2 represente la pierre 5 mise en place dans le trou 2 
avant que retape de sertissage n'ait d6but6. On peut voir sur la figure 2 
I'approche d'un outil 6 dans une direction perpendiculaire ^ la surface de la 
pi6ce de mStal 1. Sur la figure 2, Toutil 6 repr6sent6 pr6sente une extr6mit§ 

15 conique tennin§e par une pointe 1 2. 

En se reportant S la figure 3, on peut voir I'outil applique sur la 
surface de la piece de m6tal 1. Au cours de cette application de I'outil, la 
matiere est repouss6e de part et d'autre de la pointe de I'outil 6 et la matifere 
constituant la pi6ce de metal 1 est done deplacee pour former une Ifevre 8 sur 

20 le feuilletis 9 de la piere 5 pr^alablement insure dans le trou. Cette Idvre 8 
pemiet done d'immobiliser la pienre 5 dans son trou. 

L'etape suivante du proced§ consiste d fonner, avec Toutil 6, de 
nouvelles empreintes 1 1 sur la surface de la piece de m6tal 1, d6limit6e par les 
pien^es 5. 

25 Lorsque Ton se refere S la figure 4, on peut voir la multitude 

d'empreintes 11 realis6es sur ces surfaces inter pienres. Dans I'exemple de 
realisation represents, ces empreintes 11 presentent des facettes, en 
{'occurrence quatre facettes. Les empreintes 1 1 situ6es de mani6re adjacente 
aux pierres permettent de retenir celles-ci, les autres empreintes 1 1 ayant pour 

30 fonction de renvoyer la lumiere. 

Les figures 5 a 8 representent plusieurs fomnes de realisation de 
Toutil. Ces formes de realisation, non limitatives ont toutefois toutes comme 
point commun la caract6ristique selon laquelle I'extremite de Toutil est 
constituee d'une pointe 12 a son extremite. Cette pointe 12 appliquee 

35 perpendiculairement a la surface du metal permet de repousser le metal m§me 
le plus dur pour former une levre 8. 
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La figure 5 represente un outil dont rextr6mite est pyramidale 
La figure 6 represente un outil dont rextr§mit6 est tetra§drique. 
La figure 7 repr§sente un outil dont Textremite est conique, 
Et la figure 8 represente un outil dont rextr§mite pr^sente quatre 

S facettes. 

Le proc6d6, ainsi d6crit, presente de nombreux avantages. II 
permet de sertir des pien^es sur un metal extremennent dur, tel que du titane, 
puisque Toutil qui est utilise pour defonner le metal et pour constituer une levre 
venant en appui sur le feuilletis de la pierre, agit perpendiculairement S la 

10 surface de la piece de metal destinee e recevoir les pierres. 

En outre, le fait que Toutii presente une extremite qui va conferer e 
Tempreinte une surface lisse pemnet un effet suppiementaire dans la mesure 
oCi I'empreinte qui assure la retenue de la pierre realise egalement une 
reflexion de la lumiere. 

15 En multipliant les empreintes de ce type entre les pierres, 11 est 

ainsi cree une zone reflechissante entre les pierres qui valorisent la luminosite 
de ces dernieres. La zone sombre qui existe dans le cas du pavage realise 
selon les techniques classiques, grace a I'invention disparait au profit d'une 
zone refiechissant la lumiere. 

20 Enfin, Taction de Toutil ne produit pas de bavure de telle sorte que 

le bijou ou la piece d'horlogerie sertie de cette maniere presente une grande 
douceur 

Un autre avantage du procede selon I'invention reside dans le fait 
quil permet de sertir des pierres sur une surface interieure ou une surface 
25 gauche. 

Enfin, la surface sertie par le procede selon I'invention presente un 
aspect continu qui fait que les pierres sorties apparaissent comme alignees en 
rangees et colonnes 

Comme il va de soi, I'invention n'est pas limitee a la forme de 
30 realisation decrite ci-dessus e titre d'exemple. Elle en embrasse au contraire 
toutes les formes de realisation. 

Ainsi, d'autres formes d'outils pourraient etre envisagees. II est bien 
entendu evident que tous types de pierre precieuse, semi precieuse ou 
synthetique peuvent etre sertis selon ce precede. 
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On comprend egalement que, si ce proc6d6 est particulierement 
adapte au sertissage sur des metaux durs tels que Is titane, il peut egalement 
etre mis en oeuvre sur des metaux tels que or, argent ou acier. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de sertissage d'au moins une pierre (5) pr6sentant un 
5 feuilletis (9) dans une piece de metal (1 ), comprenant les 6tapes consistant § : 

- percer dans la piece de m^tat (1) au moins un trou (2) susceptible 
de recevoir la pierre, 

- mettre en place une pierre (5) dans chaque trou (2), 

- appliquer perpendiculairement ^ la surface de la pi6ce et ^ 
10 proximity de la p6riph6rie de chaque trou (2), un outil (6) dont Textr^mite 

presente une pointe (12) pour refouler une levre (8) de m§tal sur le feuilletis (9) 
de la pierre, 

- appliquer perpendiculairement d la surface de la piSce I'outil (6) 
sur la surface de metal delimitee entre deux pierres (5) contiguSs pour 

15 imprimer a la surface du metal au moins une empreinte (11) comprenant au 
moins une facette susceptible de r6flechir la lumidre. 

2. Procede selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que 
Tapplication de Toutil se fait manueliement. 

3. Proc6de selon la revendication 2, cardct§ris§ en ce que 
20 Tapplication de Toutil se fait mScaniquement. 

4. Outil (6) pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon Tune des 
revendications 1^3, caract6ris§ en ce qu'il presente a son extr^mit^ au moins 
une surface convergente se tenninant par une pointe (12). 

5. Outil (6) selon la revendication 4, caracterise en ce que Toutil (6) 
25 presente a son extr6mite une forme conlque termin6e par une pointe. 

6. Outil (6) selon la revendication 4, caracteris6 en ce que I'outil (6) 
pr6sente S son extr6mit6 une fonne t6tra6drique temnin§e par une pointe. 

7. Outil (6) selon la revendication 4, cardct^ris6 en ce que I'outil (6) 
presente d son extr^mit^ plusieurs facettes convergentes vers une pointe. 

30 8. Outil (6) selon Tune des revendications 4^7, caract6ris6 en ce 

que la pointe de Toutil presente un rayon de 0.2 a 0.5 mm. 

9. Produit tel qu'un bijou ou une piece d'horlogerie comprenant une 

piece de metal (1) sur laquelle sont disposees au moins deux pierres (5) 

pr^sentant un feuilletis, caracterise en ce qu'il presente, entre chaque 
35 pienre (5) , au moins une empreinte imprimee dans la surface de la piece de 

metal (1) fonnant une levre recouvrant le feuilletis (9) de la pierre (5). 
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10. Produit selon la revendication 9, caracterise en ce que la 
surface de la piece de m^tal (1) delimitee par plusieurs pierres (5) est dans sa 
totalite imprim6e d'empreintes (11). 

11. Produit selon la revendication 9 ou la revendication 10, 
S caract^ris^ en ce que les empreintes (1 1 ) pr6sentent des facettes. 
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Description 

[0001] La pr6sente Invention conceme un proc6cl6 de 
sertissage k grains des pierres ayant une duretd tnfe- 
rieure d 1 0 MOHS dans une pi&ce de m^tai tel que I'acler 
comprenant las Stapes suivantes : 

a. repartition des pierres sur la pi^ce en mdtal et 
marquage du point reprSsentant le centre des trous 
^ percer, 

b. pergage en une ou plusleurs operations pour ob- 
tenir des trous de dlam^tre et profondeur souliaitSs, 

c. formation des grains par fraisage de ia pi&ce de 
mStai, 

d finhton de la forme des grains, 

e. mtse en place des pierres dans les trous et ap- 
plication des grains contre la couronne des pierres 
par rintermSdiaire des efforts appliques surchacun 
des grains, 

f . finitton, polissage de la pl^ce ainsi formde. 

[0002] Aussi bien dans la bijouterie que dans i'horto- 

gerie, diff^rentes techniques de sertissage sont utili- 
s6es pour sertir des pierres pr6cteuses sur diff6rents 
m6taux. Traditionnellement, les pierres precieuses sont 
serties sur Tor, ou le piatine, ou I'argent. RScemment, 
une tendance s*est dessinSe de sertir des pierres pre- 
cieuses sur des metaux moins nobles que ceux prScites 
aussi bien en bijouterie qu'en horlogerie. 
[0003] Diff6rentes raisons ont conduit ^ cette tendan- 
ce, dont une, bien sOr, est de proposer des articles per- 
mettant d'etre acquis k un prix plus bas et egalement de 
proposer des articles prSsentant une meilleure resistan- 
ce contre I'usure. 

[0004] On a dSj^ serti des diamants sur de Tacier 
Neanmoins, il faut savoir que la pierre lors de son ser- 
tissage quelle que soit la technique utilisee subit des 
contraintes que ce soit tors de Timplantation dans les 
trous ou lors du serrage par les griff es ou les chatons 
ou les grains qui peuvent provoquer la destruction par- 
tlelle ou totale de la pierre. Le diamant etant la pierre la 
plus dure, puisqu'il presente un degre de durete de 10 
^ rechelle de MOHS, il permet de r^aliser un sertissage 
sur acier sans beaucoup de problemes. Aussi bien dans 
ia bijouterie que la joaillerie, on n'utilise pas uniquement 
des diamants dont les prix sont parmi les plus eieves, 
mais d'autres pierres de couleurs telies que le rubis, le 
saphir, le coridon, etc. dont le degre de durete est inte- 
rieur ^ 10 MOHS. Ces pierres supportent difficilement 
les contraintes d'un sertissage habituel dans un metal 
dur tel que t'acier. 

[0005] La presente invention a pour but de remedier 
k ce probieme et de proposer un procede de sertissage 



h grains des pierres dites molles sur un metal dur tel 
que racier. 

[0006] Le procede selon I'invention est caract6ris6 en 
ce que les trous perces a I'etape b ont un diamdtre maxi- 

s mum correspondant au diametre du feuilletis des pier- 
res permettant I'introduction des pierres dans les trous 
correspondants sans deformation du metal, et que i'on 
fraise les parties inferieures des grains pour preformer 
la portee de la pierre, qui viendra epouser te feuilletis 

10 lors de I'application des grains sur la couronne de cha- 
que pierre. 

[0007] Les avantages du precede selon I'invention 
sont evidentes k la lecture des caracteristiques qui pre- 
cedent, k savoir : 

IS la pierre est mtse dans le trou creuse prealablement pra- 
tiquement sans aucun effort, puisque le diametre du trou 
correspond au diametre maximum de la pierre, ainsi la 
pierre n'est pas soumise k un effort pour la pousser a 
rinterieur du trou et deformer le metal. Bien entendu. le 

20 fait que le diametre du trou correspond au diametre 
maximum de la pierre assure un contact etroit assurant 
une tenue de la gemme, mais cette demiere ne subit 
pas les contraintes qu'elle aurait subi si le trou etait plus 
petit que son diametre maximum. En plus, le fait que la 

2S partie inferieure des grains a ete fraisee pour preformer 
la portee de la pierre permet brsqu'on pousse les grains 
contre la pierre d'obtenirson sertissage sans que celle- 
ci soit soumise h des contraintes comme dans I'etat an- 
terleur pour fomrier la portee de la pierre dans les grains. 

30 II est evident que lorsqu'on pousse les grains contre la 
pierre, celle-ci est soumise k un effort, mais il s'agit d'un 
effort qui n'a pas pour but de deformer ies grains et as- 
surer la portee des pierres par la penetration du feuilletis 
dans les grains, mais uniquement de serrer la pierre en- 

55 tre les grains et de ramener en quelle sorte les fraisures 
sur i'angle forme par la couronne, le feuilletis et la cu- 
lasse de la pierre. 

[0008] Ainsi, en travaillant avec attentbn et precision, 
on peut sertir sur de I'acier ou tout autre metal d'une 
40 durete similaire, n'importe quelle pierre dite molle de 
couleur puisque la pierre n'est pas soumise k des efforts 
ayant pour but de deformer le metal et assurer un ser- 
tissage intlme. 

[0009] Selon une variante pr6f6r6e de I'invention, la 
45 formation des grains est realisee par fraisage de la piece 
de metal dans deux directions perpendlculaires. En ef- 
fet, ce fraisage est realise en enlevant du metal entre 
les trous en travaillant dans deux directions difterentes, 
ce qui cree le chemin pour permettre a la lumiere d'at- 
50 teindre la cutasse de la gemme, ce qui permet d'obtenir 
par reflexion de la lumiere un maximum d'eclat 
[0010] Selon une autre variante d'execution, lors de 
la formation des grains, on les reieve tres haut, on les 
ebavure et ensuite on les recoupe pour baisser leur hau- 
S5 teur. Cette maniere de faire permet en effet d'ebavurer 
et de former dans un premier temps les grains avec plus 
de precisbn. 

[0011] L'invention sera decrite plus en detail k I'aide 
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du dessin annexe. 

[0012] La figure 1 est une vue en coupe d'une pi6ce 
de m6tal avec les trous destin6s ^ recevoir les plerres 
pr^cieuses. 

[0013] La figure 2 est une vue partieile de la figure 1 
en plan aprds le fraisage pour lever les grains. 
[001 4] La figure 3 est une vue sinnllaire k la pr6c6den- 
te dans laquelle deux plerres pr^cieuses ont 6t6 dispo- 
s6es dans leur logement. 

[0015] Les figures 4 et 5 montrent une vue partieile 
du serttssage d grains d'une plerre pr^cieuse selon Tart 
antdrieur. 

[0016] Les figures 6 et 7 nnontrent le sertissage k 
grains selon la presente invention. 
[0017] A la figure 1 , on a represents une pi6cede m6> 
tal 1 en coupe munie de trous 2 creusds par tous 
moyens connus. Prealablement, on effectue ce qu'on 
appelle un mitral llage, c'est-^-dire on marque, en fonc- 
tlon de la grandeur des plerres et de I'effet que Ton dd- 
sire obtenir. le centre de chaque trou k effectuer et par 
la suite au moyen d'outils tels que des fraises ou simi- 
lalres on proc6de k la formation de trous 2 en une ou 
plusieurs operations. 

[0016] Selon Tart ante he ur, le diametre des trous fo- 
r6s est ISgerement inferieur au diametre maximum de 
la plerre et plus precisdment du feuilletis. Par ta suite, 
en se rSf 6rant h la figure 2, au moyen d'un outll de coupe 
et dans le cas present ce sera une f raise, on creuse I'es- 
pace entre les deux trous (partie hachuree du dessin) 
dans deux buts, le premier etant de laisser passer la 
lumi^re vers la partie inf^rieure de la gemme, ce qui per- 
met d*obtenir la reflexion de la lumi^re assurant Taspect 
brillant des plerres, et pour lever les grains 4 qui seront 
utilises par la suite pour malntenir chaque gemme k I'in- 
terieur du trou. Dans le cas present, les grains sont au 
nombre de quatre par plerre, mais ce nombre peut varier 
en fonction de la grandeur des pierres et de I'effet es- 
thetique que Ton desire obtenir Ce qui est sur, c'est qu'il 
est nScessaire que la disposition de ces grains soil tout 
k fait symetrique par rapport k la gemme et Sgalement 
par rapport k la pi6ce dans son ensemble. 
[0019] Lorsqu'on travaille de maniere artisanale et 
surtout sur des metaux precieux, ce travail de fraisage 
se fait souvent k la main par des outils sp^ciaux. II est 
plus difficile d'effectuer ce travail sur de I'acler ou sur 
des mdtaux durs k la main et on peut utiliser un outillage 
adSquat allant d'un simple appareil de fraisage guide 
manuellement aux tours d'usinage numeriques. 
[0020] Apres avoir leve les grains, on procdde k leur 
usinage pour leur donner la forme souhaitee. Dans ce 
but, on utilise habituellement un outll nomme perloir, 
mais tout autre moyen mScanique addquat peut etre uti- 
Use. 

[0021] A la figure 3, nous avons represent^ I'objet de 
la figure 2, k la difference qu*^ I'interieur des trous 2 on 
a dispose les gemmes 5 representes de maniere bien 
entendu tout k fait schematique. 
[0022] Selon I'art anterieur, lorsqu'on dispose chaque 



pierre dans son trou correspondant 2, on doit forcer la 
pierre pour entrer dans le trou correspondant et on ob- 
tient ainsi un premier sertissage (tenue de la pierre) par 
deformation du metal utilise qui est, en principe, plus 

s mou que la plerre precieuse ou semi-precieuse. Selon 
la presents invention, le diametre du trou 2 correspond 
exactement au diametre maximum de la gemme (du 
feuilletis) et il suffit simplement de pousser la gemme k 
rinterieur de ce trou, ce qui n'assure blen entendu pas 

10 une tenue de la gemme aussi efficace que lorsqu'il y a 
deformation du metal. 

[0023] Selon I'art anterieur represente aux figures 4 
et 5, chaque grain 4 doit etre pousse par un outil 6 ap- 
peie onglette contre la gemme 5 et si on se ref6re main- 
tenant k la figure 5, on voit que le grain 4 vient 6pouser 
une partie de la couronne 52 de la gemme et plus pre- 
cisement Tangle forme par la couronne 52, le feuilletis 
51 et la culasse 53. Ainsi, la base du grain 4 est defor- 
mee, ce qui permet d'obtenir une bonne assise de la 

20 gemme 5 dans son trou et une tenue suffisante. Cette 
deformation du metal ne peut etre obtenue blen entendu 
que si la pierre 52 presente une certaine resistance per- 
mettant d'obtenir la deformation du metal. 
[0024] Ceci etant pratiquement impossible k realiser 

2S avec I'acler et des pierres pr6sentant une durete Inf6- 
rieure k celle du diamant (10 MOHS), la presente inven- 
tion propose de former par fraisage au pied du grain 4 
une encoche 41, ainsi lorsque I'onglette 6 pousse le 
grain 4 contre la pierre 5, 1'espace necessaire pour loger 

30 la partie de la gemme, k savoir Tangle forme par la cou- 
ronne 52, le feuilletis 51 et la culasse 53, est preforme. 
ce qui ne fait pas subir k la gemme des contralntes ne- 
cessalres k la formation d'une saignee dans le metal, 
comme dans I'art anterieur, qui pourraient provoquer sa 

35 destruction. II est evident que Tespace montr6 k la figure 
6 entre la pierre et Tencoche 41 est exagere pour la clar- 
te du dessin. 

[0025] En conclusion, en modifiant deux etapes de 
precede habitue! de sertissage k grains, k savoir pre- 

40 mierement creuser des trous dont le diametre maximum 
correspond exactement au diametre maximum de la 
gemme et deuxiemement en preformant des encoches 
au bas de grains, on obtient un sertissage de plerres de 
couleurs ou en general des pierres pr6sentant un degre 

45 de durete inferieur k 10 MOHS dans des metaux. tels 
que t'acier. sans provoquer la destruction de la gemme. 
[0026] A parti r de ce procede de base, il est evident 
que les autres operations de polissage, finlssage, etc 
sont des operations conventionnelles. Ainsi, nous 

50 n'avons pas mentionne prec6demment le fait qu'apr6s 
avoir rabattu les grains 4 sur la gemme, on procede ega- 
lement k une deuxieme finitbn afin que les grains pre- 
sentent un aspect spherique et sans bavure. 
[0027] Selon une variante d'ex6cution, lorsque Ton 16- 

^ ve les grains, on le fait en fraisant la piece de metal 2 
dans deux directions perpendiculaires sans que ceci 
soit bien entendu une obligation. 
[0028] Enfin. dans le but d'obtenir des grains tres bien 
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finis, lors de la formation de ces grains, on forme des 
grains qui sont relevds tr^s haut et par la suite, on pro- 
c6de aux diff6rentes operations d'6bavurage etc et on 
finit par une recxjupe, c*est-^-dire on coupe la partie su- 
p§rieu re des grains pour les amener k la hauteur voulue. 
Par la suite on procede au sertissags des pierres et on 
termine avec des travaux de finition et de polissage, 
aussi bien des grains et de Tensemble de la pidce. 
[0029] L'avantage de ce proc6d6 est que Ton peut 
maintenant aussi bien en bijouterie et surtout en horlo- 
gerie proposer des pieces en m6tal dur sur lesquelles 
on a serti des pierres autres que )e diamant, k savoir 
des pierres de couleurs. 



Revendicatlons 

1. Procede de sertissage k grains de pierres ayant 
une durete inf^rieure k 10 MOHS dans une pikce 
en mdtal dur. tel que I'acier, comprenant les dtapes 
principales suivantes : 

a. repartition des pierres sur la pi^ce en mdtal 
et marquage des points repr^sentant les cen- 
tres des trous k percer, 

b. perpage en une ou plusieurs operations pour 
obtenir des trous de diamdtre et profondeur 

souhaltes, 

c. formation des grains par f raisage de la piece 
da metal, 

d. finitbn de la forme des grains, 

e. mise en place des pierres dans les trous et 
application des grains contre la couronne des 
pierres par I'intermediaire des efforts appliques 
sur chacun des grains. 

f. finition. polissage de la piece ainsi formee. 

caracterise en ce que les trous perces k I'etape b 
ont un diametre maximum correspondent au diamd- 
tre du feuilletis des pierres permettant introduction 
des pierres dans les trous correspondants sans de- 
formation du metal, et que Ton fraise les parties in- 
terleures des grains pour preformer la portee de la 
pierre, qui viendra epouser le feuilletis lors de Tap- 
plication des grains contre la couronne de chaque 
pierre. 

2. Procede selon la revendicatbn 1 , caracterise par le 
fait que la formation de grains est realisee par le 
fraisage dans deux directions perpendiculaires. 

3. Procede selon Tune des revendicatlons 1 ou 2, ca- 
racterise par le fait que lors de la formation de 



grains, on les reieve plus haut que desire, on les 
ebavure et on les recoupe pour les baisser k leur 
hauteur souhaitee. 
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